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Электроконтактная наплавка порошковой проволокой (ЭКНПП) 
является одним из перспективных способов упрочнения поверхности 
деталей машин. По сравнению с широко применяющимися 
технологиями восстановления и упрочнения (дуговая наплавка, 
напыление, гальваническое осаждение) данный способ имеет ряд 
преимуществ, которые позволяют получать биметаллический слой 
металла, состоящий из пластичной прослойки и износостойкой фазы. До 
настоящего времени предлагалось осуществлять соединение 
присадочного и основного металлов исключительно в твердой фазе, 
однако прочность сцепления оказывалась сильно зависимой от 
состояния соединяемых поверхностей и состава окружающей среды. 
При ЭКНПП предварительный нагрев присадочного материала 
осуществляется теплом, идущим от источника тепла по металлической 
оболочке. Причем величина предварительного подогрева зависит от 
положения присадочного материала перед входом в зону деформации и 
нагрева. Он может находится либо в контакте с деталью, либо с 
электродом. В первом случае происходит дополнительный подогрев 
присадочного материала нагретой деталью, во втором охлаждение 
наплавляющим электродом. 
Исследования показали, что для достижения температуры 
плавления в зоне контакта необходимо вести процесс по первому 
варианту. 
Предложенный способ ЭКНПП с локальным подплавлением 
соединяемых металлов в зоне их контакта значительно расширяет 
технологические возможности способа электроконтактной наплавки и 
качество получаемого биметаллического слоя. Это позволило, 
например, освоить процесс многослойной наплавки и обеспечить 
возможность наращивания слоя металла толщиной до нескольких мм. 
Возникающая в зоне контакта присадочной проволоки и детали жидкая 
фаза выдавливается в процессе осадки проволоки из зоны соединения, 
способствуя активации и очистке поверхностей металлов от окисных и 
гидроокисных пленок и обеспечивая, тем самым, условия для 
образования прочного соединения присадочного и основного металлов. 
